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Abstract of DE1 9936077 

A roll has a temperature control fluid circulating between an inner (6) and an outer (5) shell. A spiral 
flow channel with an inlet and outlet at the roll ends is defined by radial fins (7). The fins are attached to 
the outer shell (5), e.g. by being machined from the solid or attached by welding, and rest on the inner 
shell (6). 
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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 
<§) Temperierwalze 

@ Eine Temperierwalze hat einen auBeren Mantel, einen 
radial innenliegenden Mantel und mindestens einen da- 
zwischen angeordneten radial verlaufenden Steg. AuBe- 
rer und innerer Mantel begrenzen einen Raum, der mit ei- 
nem Zulauf und einem Ablaut versehen ist Erfindungsge- 
maf5 ist der Steg fest mit dem auSeren Mantel verbunden. 
Der Steg kann einstuckig mit dem Mantel ausgebildet 
sein oder am Mantel angeschweifct sein. 
Diese Ausfuhrungsform hat thermodynamische Vorteile 
und verringert die VerschleifSanfalligkeit der Walze. 
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Beschreibung 



Die Erfindung betrifft eine Temperierwalze mit einem au- 
Beren Mantel, einem radial innenliegenden inneren Mantel 
und mindestens einem dazwischen angeordneten radial ver- 5 
laufenden Steg, wobei auBerer und innerer Mantel einen 
Raum begrenzen, der mit einem Zulauf und einem Ablauf 
versehen ist. 

Als Temperierwalzen werden Heiz- oder Ktihlzylinder 
bezeichnet, die zwischen zwei Manteln einen voizugsweise 10 
spiralformigen Steg aufweisen, der einen DurchfluB von iib- 
licherweise Wasser durch den Raum zwischen auBerem und 
innerem Mantel ermoglicht, Zu diesem Kuhimittelraum 
fuhrt ein Zulauf und am gegenuberliegenden Ende der Tem- 
perierwalze ist ein Ablauf fur das Kuhlwasser angeordnet. 15 
Derartige Heiz- oder Kuhlwalzen haben iiblicherweise einen 
Durchmesser von uber 50 mm und werden zur Papier- und 
Folienherstellung verwendet. 

Bei der Herstellung derartiger Temperierwalzen wird auf 
einen Zylindermantel ein Stahlband spiralfbrmig aufge- 20 
schweiBt und anschlieBend wird ein Stahlblech als auBerer 
Mantel darauf aufgebracht. Somit bildet sich ein spiralfor- 
miger Raum zwischen innerem und auBerem Mantel und 
das spiralfbrmig aufgeschweiBte Stahlband dient als Leit- 
blech fur das Kuhlmedium und als Abstandshalter fur den 25 
auBeren Zylindermantel. 

Bei der Verwendung derartiger Walzen werden Papier- 
qder Folienbahnen iiber die Walzen geleiteL Besondere Be- 
anspruchungen erfahren die Walzen in Bereichen, in denen 
zwei Walzen gegeneinander arbeiten, beispielsweise um 30 
eine Papierbahn zu pressen oder zu iibergeben. Durch den 
Druck, den die Walzen aufeinander ausiiben, wird ihr auBe- 
rer Mantel gewalkt und sornit stark beansprucht. Dies fuhrt 
zu einer Materiallangung am auBeren Mantel und somit zum 
VerschleiB der gesamten Walze. 35 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die Walze we- 
niger verschleiBanfallig auszubilden. 

Diese Aufgabe wird bei einer gattungsgemaBen Tempe- 
rierwalze dadurch gelost, daB der Steg fest mit dem auBeren 
Mantel verbunden ist. 40 

Wahrend im Stand der Technik der Steg am inneren Man- 
tel befestigt ist, wird erfindungsgemaB vorgeschlagen, den 
Steg am auBeren Mantel zu befestigen. Dadurch bekommt 
der auBere Mantel eine zusatzliche Stabilitat, die einerseits 
eine diinnere Fertigung des auBeren Mantels ermoglicht und 45 
andererseits den VerschleiB des auBeren Mantels ein- 
schrankt. 

Die erfindungsgemaBe Ausbildung der Temperierwalze 
hat dariiber hinaus jedoch weitere Vorteile. Wahrend bei den 
bekannten Temperierwalzen die Temperatur insbesondere in 50 
den Bereichen variiert, in denen die Stege am auBeren Man- 
tel mehr oder weniger anliegen, sind bei der erfindungsge- 
maBen Temperierwalze alle Stege fest mit dem auBeren 
Mantel verbunden, so daB ein gleichmaBiger Warmeiiber- 
gang von den Stegen auf den auBeren Mantel gewahrleistet 55 
ist. 

Um einen besonders guten Warmeubergang vom Kuhl- 
mittelraum auf das iiber die Walze laufende Produkt zu er- 
zielen, ist es notwendig, den auBeren Mantel der Walze 
mCglichst dunn auszuftihren. Dadurch wird jedoch die Sta- 60 
bilitat und die Lebensdauer der Walze eingeschrankt. Die er- 
findungsgemaBe Ausbildung der Walze fUhrt jedoch zu ei- 
ner erhbhten Stabilitat des auBeren Mantels bei gleichzeiti- 
ger Reduktion der Manteldicke. 

Der am auBeren Mantel befestigte Steg kann auf einem 65 
beliebigen Zwischenelement angeordnet werden. Vorzugs- 
weise liegt der Steg direkt auf dem inneren Mantel auf. 

Der erfindungsgemaBe Aufbau ermdglicht es, den auBe- 



ren Mantel diinner als den inneren Mantel auszubilden. Da- 
durch wird die Warmeabgabe nach auBen an das zu tempe- 
rierende Produkt verbessert. 

Eine giinstige Herstellungsvariante sieht vor, daB der au- 
Bere Mantel einstiickig mit dem Steg ausgebildet ist. Der au- 
Bere Mantel wird hierbei zunachst aus einem dickeren Mate- 
rial gefertigt und anschlieBend wird auf der Innenseite des 
auBeren Mantels ein spiralformiger Kanal eingearbeitet. 

Als Alternative ist der Steg am auBeren Mantel ange- 
schweiBt. Auch hierdurch entsteht eine feste Verbindung 
zwischen Steg und auBerem Mantel, die die Stabilitat des 
auBeren Mantels erhoht. 

Je nach Anwendungsfall konnen auch mehrere Kanale 
zwischen innerem und auBerem Mantel beliebig angeordnet 
sein. Vorzugsweise ist der Steg spiralfbrmig ausgebildet. 
Dies fiihrt zu einem spiralformigen Kanal, der von einer 
Walzenseite zur anderen Walzenseite reicht. Dies erlaubt es, 
auf einer Seite der Walze in achsialer Richtung das Kuhlmit- 
tel zuzufuhren und auf der gegenuberliegenden Seite durch 
eine Bohrung in der Achse das Kuhlmedium wieder abzu- 
fuhren. 

Eine vorteilhafte Ausgestaltungsform sieht vor, daB radial 
innerhalb des inneren Mantels ein Stutzzylinder angeordnet 
ist. 

Der innere Mantel wird dadurch am Stutzzylinder befe- 
stigt, daB zwischen dem Stutzzylinder und dem inneren 
Mantel sich gleichzeitg axial und radial erstreckende Stiitz- 
bleche angeordnet sind. Bei einer Aufsicht auf die Walze in 
axialer Richtung erstrecken sich diese Stiitzbleche stemfor- 
mig vom Stutzzylinder zum inneren Mantel und positionie- 
ren somit inneren und auBeren Mantel relativ zum Stutzzy- 
linder. 

Ein einfacher Aufbau der Walze entsteht, wenn die Stiitz- 
bleche rechteckig ausgebildet sind. 

Zusatzlich oder alternativ zu den Stutzblechen konnen 
zwischen dem Stutzzylinder und dem inneren Mantel sich 
gleichzeitg quer zur Walzenachse und radial erstreckende 
Streben angeordnet sein. Auch diese Streben halten den in- 
neren Mantel relativ zum Stutzzylinder in einer festen Posi- 
tion. 

Insbesondere bei der Verwendung von Stutzblechen wird 
vorgeschlagen, daB die Streben trapezformig ausgebildet 
sind. Die Streben konnen somit in den Zwischenraum zwi- 
schen den Stutzblechen eingesetzt werden, um zusammen 
mit den Stutzblechen eine wabenartige Struktur zu erzeu- 
gen. 

Eine besondere Anordnung von Streben und Stutzblechen 
sieht vor, daB die Streben und die Stiitzbleche radiale Ein- 
schnitte aufweisen und die Einschnitte so angeordnet sind, 
daB die Stiitzbleche auf die Streben aufsteckbar sind. Dies 
erlaubt einen schnellen einfachen Aufbau der Stiitzstruktur 
zwischen Stutzzylinder und innerem Mantel. 

Zwei Ausfuhrungsbeispiele erfindungsgemaBer Walzen 
sind in der Zeichnung dargestellt und werden im Folgenden 
naher erlautert Es zeigt 

Fig, 1 einen Schnitt durch die Eintrittsseite einer Tempe- 
rierwalze, 

Fig. 2 einen Schnitt durch die in Fig. 1 dargestellte Tem- 
perierwalze langs der Linie AA, 

Fig. 3 das mit X bezeichnete Detail der in Fig. 1 darge- 
stellten Temperierwalze in vergroBerter Darstellung, 

Fig. 4 einen Schnitt durch die Austrittsseiten der Tempe- 
rierwalze, 

Fig. 5 einen Schnitt durch die in Fig. 4 gezeigte Tempe- 
rierwalze langs der Linie BB, 

Fig. 6 einen Schnitt durch einen Teil einer alternativen 
Ausfuhrungsform einer Temperierwalze und 

Fig. 7 das in Fig. 6 gezeigte Detail X in vergroBerter Dar- 
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stellung. 

Die in den Fig. 1 bis 5 gezeigte Temperierwalze 1 besteht 
aus einem EiniaBteil 2, einem AuslaBteil 3 und einem da- 
zwischen angeordneten Mantel 4. Der Mantel 4 besteht aus 
einem auBeren Mantel 5, einem radial innenliegenden inne- 5 
ren Mantel 6 und einen dazwischen angeordneten radial ver- 
laufenden Steg 7. Bei der dargestellten Ausfuhrungsform 
begrenzt ein spiralartig angeordneter Steg 7 einen spiralfor- 
mig gebogenen Raum 8, der es erlaubt, ein Kuhlmedium wie 
bespielsweise Wasser zwischen innerem und auBerem Man- 10 
tel zu fuhren. 

Die Temperierwalze 1 hat an ihrem linken Ende im Ein- 
iaBteil 2 einen konzentrischen Zulauf 9, der an der Ein- 
gangsseite der Temperierwalze radial abgelenkt wird und 
die Kuhlftiissigkeit zum spiralformigen Raum 8 fuhrt, Der 15 
spiralfbrmige Raum 8 ist so ausgebildet, daB die Kiihlfliis- 
sigkeit im auBeren Bereich der Temperierwalze direkt unter- 
halb der Walzenoberflache 10 entlanggefuhrt wird. An- 
schlieBend wird die Kuhlftiissigkeit wieder radial nach in- 
nen zu einem konzentrisch angeordneten AuslaB 11 in der 20 
AuslaBplatte 3 gefuhrt 

Die Fig. 3 zeigt deutlich, daB der Steg 7 einstiickig mit 
dem auBeren Mantel 5 ausgefuhrt ist. Der Steg 7 stiitzt somit 
den auBeren Mantel 5 gegeniiber dem inneren Mantel 6 ab 
und leitet die im Raum 8 gefuhrte Kiihlflussigkeit. An den 25 
inneren Mantel 6 ist der Steg 7 nur angelegt. 

Die beschriebene Herstellungsweise der Temperierwalze 
1 erlaubt es, den auBeren Mantel 5 nur halb so dick wie den 
inneren Mantel 6 herzustellen. Im vorliegenden Ausfuh- 
rungsbeispiei ist der auBere Mantel sogar noch dunner aus- 30 
gefuhrt. .Dadurch wird ein sehr guter Warmeubergang vom 
kiihlflUssigkeitsgefullten Raum 8 auf die Oberflache 10 des 
auBeren Mantels 5 erreicht. 

Radial innerhalb des inneren Mantels 6 ist ein Stiitzzylin- 
der 12 angeordnet. Der Stutzzylinder 12 erstreckt sich kon- 35 
zentrisch zum inneren Mantel 6 und zwischen dem Stutzzy- 
linder 12 und dem inneren Mantel 6 sind sich gleichzeitig 
axial und radial erstreckende Stiitzbleche 13 und sich 
gleichzeitig quer zur Walzenachse 14 und radial erstrek- 
kende Streben 15 angeordneL 40 

Durch die Stiitzbleche 13 und die Streben 15 wird der ge- 
samte Mantel 4 fest auf dem Stutzzylinder 12 gehalten. Im 
vorliegenden Ausfuhrungsbeispiel sind die Stiitzbleche 13 
rechteckig ausgebildet. und die Streben sind trapezformig 
zwischen den Stutzblechen eingepaBt. Anzahl, GrdBe und 45 
Position der Streben und Stiitzbleche sind auf die jeweilige 
Art der Belastung abzustimmen. 

Zur Erleichterung des Zusammenbaus konnen die Streben 
15 und die Stiitzbleche, 13 radiale Einschnitte (nicht ge- 
zeigt) aufweisen, wobei diese Einschnitte so angeordnet so 
sind, daB die Stiitzbleche 13 auf die Streben 15 aufsteckbar 
sind. 

Bohrungen 16 bis 26 sorgen fiir die Beluftung des Innen- 
raums der Walze, damit durch Temperaturunterschiede 
keine Drtfcke oder Unterdriicke im Innenraum der Walze 55 
entstehen. 

In den Fig. 6 und 7 ist eine alternative Ausfuhrungsform 
einer Temperierwalze dargestellt. Bei dieser Temperier- 
walze 30 ist zwischen einer linken Stirnwand 31 und einer 
rechten Stirnwand 32 ein auBerer Mantel 33 eingeschweiBt. 60 
Am auBeren Mantel 33 ist spiralfGrmig ein Steg 34 ange- 
schweiBt und dieser Steg 34 stiitzt den auBeren Mantel 33 
gegen einen inneren Mantel 35 ab. In dem in Fig. 7 gezeig- 
ten Detail sind die SchweiBnahte 36, 37 und 38, 39 genauer 
dargestellt, mit denen der Steg 34 am auBeren Mantel 33 an- 65 
geschweiBt ist. 

Das Heiz- oder Kuhlmedium tritt im Bereich der linken 
Stirnwand 31 durch einen Zulauf 40 in einen Raum 41, Die- 



ser Raum 41 ist durch den spiralfbrmig gewendelten Steg 34 
spirallprmig ausgebildet, so daB das durch den Zulauf 40 zu- 
gefiihrte Temperiermedium 42 mehrmals urn die Walze 
herum geleitet wird. Im Bereich der rechten Stirnwand 32 
grenzt der Raum 41 an einen Auslauf 43, von wo das Tem- 
periermedium wieder abgefuhrt wird. 

Beide Ausfuhrungsformen erfindungsgemaBer Walzen 1 
und 30 fuhren zu einer weitesgehend konstanten Temperatur 
in der auBeren Mantelflache, da an alien Stegen ein guter 
Warmeubergang zur auBeren Mantelflache auftritt. Dariiber 
hinaus kann der auBere Mantel besonders diinn ausgefuhrt 
werden, wodurch ein besonders guter Warmeubergang an 
dieser Stelle entsteht AuBerdem haben die beschriebenen 
Walzen zusatzlich zu den termodynamischen Vorteilen eine 
langere Lebensdauer. 

Patentanspriiche 

1. Temperierwalze (1, 30) mit einem auBeren Mantel 
(5, 33), einem radial innenliegenden inneren Mantel (6, 
35) und mindestens einem dazwischen angeordneten 
radial verlaufenden Steg (7, 34), wobei auBerer (5, 33) 
und innerer Mantel (6, 35) einen Raum (8, 41) begren- 
zen, der mit einem Zulauf (9, 40) und einem Ablauf 
(11, 43) versehen ist, dadurch gekennzeicnnet, daB 
der Steg (7, 34) fest mit dem auBeren Mantel (6, 33) 
verbunden ist 

2. Temperierwalze nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeicnnet, daB der Steg (7, 34) auf dem inneren Mantel 
(6, 35) aufliegt. 

3. Temperierwalze nach einem der vorhergehenden 
Anspriiche, dadurch gekennzeicnnet, daB der auBere 
Mantel (5, 33) dunner als der innere Mantel (6, 35) aus- 
gebildet ist. 

4. Temperierwalze nach einem der vorhergehenden 
Anspriiche, dadurch gekennzeicnnet, daB der auBere 
Mantel (5) einstiickig mit dem Steg (7) ausgebildet ist. 

5. Temperierwalze nach einem der Anspriiche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeicnnet, daB der Steg (34) am auBeren 
Mantel (33) angeschweiBt ist. 

6. Temperierwalze nach einem der vorhergehenden 
Anspriiche, dadurch gekennzeicnnet, daB der Steg (7, 
34) spiralformig ausgebildet ist. 

7. Temperierwalze nach einem der vorhergehenden 
Anspriiche, dadurch gekennzeicnnet, daB radial inner- 
halb des inneren Mantels (6) ein Stutzzylinder (12) an- 
geordnet ist. 

8. Temperierwalze nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeicnnet, daB zwischen dem Stutzzylinder (12) und 
dem inneren Mantel (6) sich gleichzeitig axial und ra- 
dial erstreckende Stiitzbleche (13) angeordnet sind. 

9. Temperierwalze nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeicnnet, dafi die Stiitzbleche (13) rechteckig ausgebil- 
det sind. 

10. Temperierwalze nach Anspruch 7, dadurch ge- 
kennzeicnnet, daB zwischen dem Stiitzzy Under (12) 
und dem inneren Mantel (6) sich gleichzeitig quer zur 4 
Walzenachse (14) und radial erstreckende Streben (15) 
angeordnet sind. 

11. Temperierwalze nach Anspruch 10, dadurch ge- 
kennzeicnnet, daB die Streben (15) trapezformig ausge- 
bildet sind. 

12. Temperierwalze nach einem der Anspriiche 10 
oder 1 1, dadurch gekennzeicnnet, daB die Streben (15) 
und die Stiitzbleche (13) radiale Einschnitte aufweisen 
und die Einschnitte so angeordnet sind, daB die Stutz- 
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bleche (13) auf dieStreben (15) aufsteckbar sind. 
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